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Patentanspriiche : 



l^yVerfahren zur Trennung und Ruckgewinnung von thermoplasti- 
schen Kunststoffen aus Kunststof fnuill , 

dadurch gekennzeichnet, 

daa der Mull (2) mittels eines Extruders (3) oder einer ahn- 
lichen FOrdereinrichtung einer Trennvorrichtung (4) zuge- 
fuhrt wird, die in einzelne Abschnitte (7,8,9,10) unterteilt 
ist und die unterschiedliche Betriebstemperaturen aufweisen, 
derart, daB in den einzelnen Abschnitten (7,8,9,1o) Kunst- 
stoffe (17, 18, 19,2o) mit jeweils unterschiedlichem Modul- 
. Niveau nacheinander ausgeschieden werden. 
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2. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Betriebstemperaturen der. einzelnen Abschnitte (7,8, 
9,1o) der Trennvorrichtung (4) derart gewahlt sind, daB der 
jeweils auszuscheidende Kunststoff (17,18,19,20) in diesen 
unter Einwirkung des PreBdruckes der Fordereinrichtung (Ex- 
truder 3) in einen weichen knetbaren Zustand iibergefuhrt 
wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafl die Abschnitte (7,8,9, 1o) der Trennvorrichtung (4) durch 
einzelne hintereinander angeordnete vorzugsweise jeweils mit 
einer Entgasungseinrichtung (21,22,23,24) versehene Trenn- 
kopfe (51) gebildet werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die aus den einzelnen Abschnitten (7,8,9,1o) der Trenn- 
vorrichtung (4) austretenden Kunststoff -Strange (17,18, 19, 2o) 
gekuhlt und anschlieBend zu Granulat (33) gemahlen werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 1 bis 4, 
dadurch gekennz. eichnet, 

daB der der Fordervorrichtung (Extruder 3) zuzufiihrende Kunst- 

s toff-Mull (2) zuvoy gemahlen und/oder getrocknet und/oder ge- 
saubert wird. 
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6. Einrichtung zum Trennen und Zuruckgewinnung von thermoplasti- 
schen Kunststoffen aus Kunststof fmiill , 

dadurch gekennzeichnet, 

dafl an einen Extruder (3) Oder eine ahnliche Fordereinrich- 
tung, dem der Kunststof fmiill (2) vorzugsweise in Form von Gra- 
nulat Oder Schnitzeln zufiihrbar ist, eine Trennvorrichtung 
(4) angeschlossen ist, die in einzelne Abschnitte (7/8,9,10) 
unterteilt ist und die unterschiedliche Betriebstemperatu- 
ren aufweisen, derart, dafi in den einzelnen Abschnitten (7, 
8,9,10) der Trennvorrichtung (4) Kunststoffe (17,18,19,20) 
mit unterschiedlichem Modul-Niveau nacheinander ausscheidbar 
sind. 1 

7. Einrichtung nach Anspruch 6, 

dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Abschnitte (7,8,9,1o) der Trennvorrichtung (4) durch 
einzelne hintereinander angeordnete Trennkopfe (49) gebildet 
sind, die gemeinsam in einem Extruder (3) vorzugsweise ab- 
schnittsweise in dessen Mantel (6) eingesetzt oder an diesen 
angebaut sind. 

8. Einrichtung nach Anspruch 6 oder 7, 

dadurch gekennzeichnet, 

. daa die Trennkopfe (49) jeweils aus einer oder mehreren, in 
einem mit dem Extrudermantel (6,6') fest verbundenen GehSuse • 
(5o) oder aus in diesen eingesetzten Trennscheiben (51; 61) 
gebildet sind, die zur Schaffung von radial gerichteten Sieb- 
spalten (57; 67) mit geringem Abstand zueinander angeordnet 
sind oder jeweils eine oder mehrere gleichgerichtete Ausneh- 
mungen (67 , ,67 ,, ,67 ,,, ) aufweisen, derart, dafi die Trenn- 
scheiben (51; 61) als Siebkorb fiar das auszuscheidende Mate- 
rial (Kunststof f-Strange 17,18,19,2o) wirksam sind. 
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9. Einrichtung nach Anspruch 8, 

dadurch gekennzeichnet, 

dafl die Trennscheiben C51;61) zar Bildung der Siebspalte 
(57) im inneren oder aufieren Bereich auf einer Oder beiden 
Stirnflachen (52,537 62,63) mit einer gegeniiber diesen zu- 
riickgesetzten Trennkante (54; 64) versehen sind, die in 
einen ringf ormigen Sammelkanal (55; 65) iibergehen, der an 
die Austrittsoffnung (6o) des Trennkopfes (4,9) fiir das 
auszuscheidende Material (Kunststoffe 17, 18,19, 2o) ange- 
schlossen ist. 

10. Einrichtung nach Anspruch 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi zur Bildung der Siebspalte (67) in die Trennscheiben (61) 
in deren inneren und/oder auBeren Bereich auf einer oder bei- 
den Stirnflachen (62,63) radial gerichtete Ausnehmungen (67' , 
67 ,, ,67 ,,f ) eingearbeitet sind, die in einen ringf Srmigen 
Sammelkanal (65) munden, der an die Austrittsoffnung (6o) 
des Trennkopfes (49) fiir das auszuscheidende Material (Kunst- 
stoffe 1 7 , 1 8 , 1 9 , 2o) angeschlossen ist. 

11. Einrichtung nach Anspruch 1o f 
dadurch gekennzeichnet, 

dafl die in die Trennscheiben (61 ) eingearbeiteten Ausnehmun- 
gen (67 9 , 67 1 1 , 67 1 1 1 ) einen dreieckf ormigen , rechteckigen oder 
halbkreisf ormigen Querschnitt aufweisen . 
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12. Einrichtung nach Anspruch 9 bis 11, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB der ringf ormige Sammelkanaf - (65) der Trennscheiben (61) 
ganz oder teilweise von einem weiteren Ringkanal (68) umge- 
ben ist und daB die beiden Kanale (65,68) jeweils uber ein- 
ander gegeniiberliegende in die Trennscheiben (61) eingear- 
beitete Ausnehrnungen (69) miteinander verbunden sind. 

13. Einrichtung nach Anspruch 9 bis 12, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB zur Verbindung der Sammelkanale (55; 68) der einzelnen 
Trennscheiben (6-1 ;61) mit der Austrittsof f nung (6o) des 
Trennkopfes (49) jeweils ein oder mehrere radial gerichtete 
in den Sammelkanal (55; 68) nuindende und zueinander fluch- 
tend verlaufende Einschnitte (56; 66) in die Trennscheiben 
(51;61) eingearbeitet sind oder daB deren mit der Trennkante 
(64) bzw. den Ausnehrnungen (37 1 ) versehene Stirnflache (62; 
63) teilweise zuriickgesetzt ist. 

14. Einrichtung nach Anspruch 6 oder 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

4 

daB die Tjrennkopfe (4 9) jeweils aus einem die Schnecke (5) 
des Extruders (3) umgebenden Siebkorb beispielsweise in Form 
eines mit radial gerichteten Bohrungen oder ahnlichen Aus- 
nehrnungen versehenen Rohres gebildet sind. 
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15. Einrichtung nach Anspruch 6 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafl die einzelnen Abschriitte (7,8,9, 1o) der Trennvorrichtung 
(4) bzw. die TrennkSpfe (49) beheizt, vorzugsweise ganz. Oder 
teilweise mit einem Heizband (41,42,43,44) umgeben sind. 

16. Einrichtung nach Anspruch 6 bis 15, 

dadurch gekennzeichnet, 

dafl den einzelnen Abschnitten (7 , 8 , 9 , 1 o) der Trennvorrich- 
tung (4) jeweila eine Entgasungseinrichtung (21,22,23,24) zu- 
geordnet ist. 

17. Einrichtung nach Anspruch 6 bis 16, 

dadurch gekennzeichnet, 

dafl im Einzugsbereich der Schnecke (5) des Extruders (3) 
in dem diesen umgebenden Mantel (6) ein Oder mehrere Langs- 
nuten (46) eingearbeitet sind. 

18. Einrichtung nach Anspruch 6 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafl zur Kuhlung des Extruders (3) in dessen Schnecke (5) und/ 
oder in dessen diese umgebenden Mantel (6) jeweils.ein oder 
mehrere von Kuhlmittel durchstrombare Kanale (39 bzw. 4o) ein- 
gearbeitet sind. 
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19. Einrichtung nach Anspruch 6 bia 18, 

dadurch gekennzeichnet, 

' daB der Extruder (3) mit einer in dem Austrittskanal (36) 
der Feststoffe (16) angeordneten Drosselvorrichtung (37) 
versehen ist. 

20. Einrichtung nach Anspruch 6 bis 19, 

dad u*r ch gekennzeichnet, 

daB dem Extruder (3) ein Zerkleinerungsaggregat (11) and/ 
Oder eine Trockeneinrichtung (12) und/oder eine Abscheide- 
einrichtung (13) vorgeschaltet sind. 

21. Einrichtung nach Anspruch 6 bis 2o, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB dem Extruder (3) ein Aggregat (15) zur Zugabe von Farbe 
oder eingefarbtem Material zugeordnet ist. 

22. Einrichtung nach Anspruch 6 bis 21, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB den einzelnen Abschnitten (7,8,9,16) der Trennvorrichtung 
(4) bzw. den Trennkopfen (49) jeweils ein Klihlaggregat (25, 
26,27,28) sowie ein Zerkleinerungsaggregat (29 ,3o, 31 , 32) zu- 
geordnet sind, mittels denen die aus den Trennkopfen (49) 
austretenden Materialstrange ( 1 7 , 1 8 , 1 9 , 2o) einzeln zu kuhlen 
und zu zerkleinern sind. 

A 7382 e-s L 
18. August 19/8 
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Verfahren und Einrichtung zur Trennung und 
Riickgewinnung von thermoplastischen Kunst- 
stoffen aus Kunststof fmull 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Trennung 
und Ruckgewinnung von thermoplastischen Kunststoffen aus 
Kunststof fmull sowie eine Einrichtung zur Anwendung dieses 
Verf ahrens . 

Kunststof fe sind ein hochwertiges energiehaltiges Material, 
so daB der Verwertung des in einem erheblichen MaBe anfal- 
lenden Kunststof fnuills eine groBe Bedeutung zukommt. Um 
Kunststof fabfalle wiederverwenden zu konnen und in die Pro- 
duktion zuruckzufiihren , wurden daher verschiedenartige Ver- 
fahren zur Regenerierung entwickelt. 

Kunststof fabfalle zu schmelzen hat zwar den Vorteil, daB die 

bei der Synthese aufgewandte Energie erhalten bleibt, das da- 
« 

durch zu gewinnende Regenerat ist aber von minderer Qualitat. 
Und der Aufwand, der erforderlich ist, bei manchen Kunststoffen 
die Kettenmolekule durch Hydrolyse gezielt in die . ursprling- 
lichen Bestandteile zu zerlegen bzw. die Polymermolekule durch 
Pyrolyse zu spalten, ist auflerordentlich groB. Auch erhalt 
man bei diesem Verfahren, bei denen aufierdem Voraussetzung 
ist, daB jeweils nur bestimmte Kunststof fe verwertet werden, 
vielfach nicht mehr das zur Synthese verwendete Material, son- 
dern andere Substanzen. Ein vielseitiger und problemloser 
Einsatz dieser bekannten Verfahren ist daher nicht gegeben. 
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Es ist demnach Aufgabe der Erfindung/ ein Verfahren zur Tren- 
nung und Rlickgewinnung von thermoplastischen Kunststoffen aus 
Kunststof fmull sowie eine Einrichtung zur Anwendung dieses 
Verfahrens zu schaffen, mittels dem auf auBerst einfache und 
rationelle Weise eine Trennung der einzelnen im Kunststof f- 
mull enthaltenen Kunststoffe zu bew^rkstelligen ist. Der da- 
zu erforderliche Bau- und Energieauf wand soil gering gehalten 
werden, dennoch soli eine mehr Oder wenige mechanische Trennung 
der verschiedenen vermischten Kunststof farten in Kunststoffe 
mit unterschiedlichem Modulniveau ermoglicht werden. 

Gemafi der Erfindung ist das Verfahren zur Trennung und Rlickge- 
winnung von thermoplastischen Kunststoffen aus Kunststof fmull 
dadurch gekennzeichnet , dafi der Mull mittels eines Extruders 
oder einer ahnlichen Fordereinrichtung einer Trennvorrichtung 
zugefiihrt wird, die in einzelne Abschnitte unterteilt ist und 
die unterschiedliche Betriebstemperaturen aufweisen, derart, 
daB in den einzelnen Abschnitten Kunststoffe mit jeweils unter- 
schiedlichem Modul-Niveau nacheinander ausgeschieden werden. 

Zweckma&igerweise werden hierbei die Betriebstemperaturen der 
einzelnen Abschnitte der Trennvorrichtung derart gewahlt, dafl 
der jeweils auszuscheidende Kunststof f in diesen unter Einwir- 
kung des PreSdruckes der Fordereinrichtung in einen weichen 
knetbaren Zustand iibergefiihrt wird. 

Vorteilhaft ist es ferner, die Abschnitte der Trennvorrichtung 
durch einzelne hintereinander angeordnete vorzugsweise jeweils 
mit einer Ent^asungseinrichtung versehene Trennkopf e zu bilden, 
die aus den einzelnen Abschnitten der Trennvorrichtung austreten- 
den Kunststof f-Strange zu kiihlen und anschlieGend zu*. Granulat zu 
mahlen sowie den der FSrdervorrichtung zuzufuhrenden Kunststof f- 
Miill zuvor zu mahlen und/oder zu trocknen und/oder zu saubern. 
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Das erf indungsgemafie Verfahren beruht auf dem Effekt, daS 
die Formsteifigkeit (E-Modul, G-Modul) eines Kunststoffes 
ab einer bestinunten Temperatur relativ steil abfallt und 
diese Temperaturspanne bei verschiedenen Thermo pi as ten bei 
.einem unterschiedlichen Temperaturniveau liegt. Wird somit 
ein Thermoplastgemenge erwarmt, wird derjenige Kunststoff 
zuerst seine Formsteifigkeit verlieren und in den Schmelz- 
bereich ubergehen, dessen Module im Umwandlungsgebiet zuerst 
zusammenbrechen. 1st dieser Zustand an einem der Abschnitte 
der Trennvprrichtung gegeben, so kann an diesem Abschnitt 
der sichnun im viskoelastischen Zustand befindende Thermo- 
plast von den noch mehr Oder weniger " formsteif en" Kunst- 
stoff en mechanisch getrennt werden. Dieser Vorgang wird bei 
dem vorschlagsgemaBen Verfahren so oft wiederholt, bis der 
Kunststof fmiill ±n Kunststoffe mit jeweils gleichen Modul - 
niveau getrennt ist. 

Im Hausmull sind im wesentlichen Polyathylen (PE) , Poly- 
styrol (PS) , Polyvinylchlorid (PVC) und Polypropylen (PP) 
enthalten. Aufgrund der Schubmodul-Diagramine konnen diese 
Kunststoffe mittels des erf indungsgemaflen Verfahrens bei- 
spielsweise wie folgt getrennt werden: 

PE weich 8o°C 

PS 12o°C 

PE hart 14o°C 

^ PVC hart 15o°C 

PP 18o°C. 

Mittels des erf indungsgemaBen Verfahrens ist es somit moglich, 
mit sehr geringem Energieaufwand aus Kunststof fmiill regenerier- 
te Kunststoffe mit hohem Reinheitsgrad zu gewinnen. 



/. 
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Die Einrichtung zum Trennen und Zuruckgewinnen von therrao- 
plasti^chen Kunststoffen aus Kunststof f mull ist dadurch 
gekennzeichnet , dafi an einen Extruder Oder eine ahnliche 
Fordereinrichtung, dem der Kunststof fmull vorzugsweise in 
Form von Granulat oder Sc.hnitzeln . zuf uhrbar ist, eine Trenn- 
vorrichtung angeschlossen ist, die in einzelne Abschnitte 
unterteilt ist und die unterschiedliche Betriebstemperaturen 
aufweisen, derart, daB in den einzelnen Abschnitten der Trenn- 
vorrichtung Kunststoffe mit unterschiedlichem Modulniveau 
nacheinander ausscheidbar sind. 

ZweckmaBig ist es hierbei, die Abschnitte der Trennvorrichtung 
durch einzelne hintereinander angeordnete Trennkopfe zu bil- 
den, die gemeinsam in einem Extruder vorzugsweise abschnitts- 
weise in dessen Mantel eingesetzt oder an diesen angebaut 
sind. 

Die Trennkopfe konnen in vorteilhaf ter Weise jeweils aus 
einer oder mehreren, in einem mit dem Extrudermantel fest 
verbundenen Gehause oder aus in diesen eingesetzten Trenn- 
scheiben hergestellt werden, die zur Schaffung von radial 
gerichteten Siebspalten mit geringem Abstand zueinander an- 
geordnet sind Oder jeweils eine oder mehrere gleichgerichte- 
te Ausnehmungen aufweisen, derart , dafi die Trennscheiben als 
Siebkorb flir das auszuscheidende Material wirksam sind. 

Hierbei sollten die Trennscheiben zur Bildung der Siebspalte 
im inneren oder aufleren Bereich auf einer oder beiden Stirn- 
flachen mit Qiner gegenuber diesen zuruckgesetzten Trennkante 
versehen sein, die in einen ringformigen Sammelkanal iiber- 
gehen, der an die Austrittsof f nung des Trennkopfes fur das 
auszuscheidende Material angeschlossen ist. Es ist aber zu 
dem gleichen Zweck auch moglich, in die Trennscheiben in de- 
ren inneren und/oder aufieren Bereich auf einer oder beiden 
Stirnflachen radial gerichtete Ausnehmungen einzuarbeiten, 
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die in einen ringf ormigen Sammelkanal munden, der an die 
Austrittsof fnung angeschlossen ist. Die in die Trennschei- 
ben eingearbeiteten Ausnehmungen konnen einen dreieckfor- 
migen, rechteckigen oder halbkreisf ormigen Querschnitt . 
aufweisen. Auch kann der ringformige Sammelkanal der Trenn- 
scheiben ganz oder teilweise von einem weiteren Ringkanal 
umgeben und die beiden Kanale konnen jeweils uber einander 
gegenuberliegende in die Trennscheiben eingearbeitete Aus- 
nehmungen miteinander verbunden sein. 

Zur Verbindung der Sammelkanale der einzelnen Trennscheiben 
mit der Austrittsof fnung des Trennkopfes ist es angebracht, 
jeweils einen oder mehrere radial gerichtete in den Sammel- 
kanal mtindende und zueinander fluchtend verlaufende Ein- 
schnitte in die Trennscheiben einzuarbeiten oder deren mit 
der Trennkante bzw. den Ausnehmungen versehene Stirnflache 
teilweise zuruckzusetzen. 

Nach einer andersartigen Ausgestaltung konnen die Trennkopfe 
auch aus einem die Schnecke des Extruders umgebenden Siebkorb 
beispielsweise in Form eines mit radial gerichteten Bohrun- 
gen oder ahnlichen Ausnehmungen versehenen Rohren gebildet 
werden . 

ZweckmaBig ist es ferner, die einzelnen Abschnitte der Trenn- 
vorrichtung bzw. die Trennkopfe zu beheizen, vorzugsweise 
ganz oder teilweise mit einem Heizband zu umgeben und diesen" 
jeweils eine Entgasungseinrichtung zuzuordnen. AuBerdem soll- 
te, urn auchi im kalten Zustand des Mulls einen Druckaufbau zu 
ermoglichen, im Einzugsbereich der Schnecke des Extruders 
in dem diesen umgebenden Mantel eine oder mehrere Langsnuten 
eingearbeitet und zur Kuhlung des Extruders konnen in dessen 
Schnecke und/oder in dessen diese umgebenden Mantel jeweils 
ein oder mehrere von Kiihlmittel durchstrombare Kanale einge- 
arbeitet sein, Ferner kann der Extruder mit einer in dem 

-A 
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Austrittskanal der Feststoffe angeordneten Dross e Ivor rich- 
tung versehen sein. 

Zur Aufbereitung des zu verarbeitenden Kunststof fmiills ist 
es angebracht, dem Extruder ein Zerkleinerungsaggregat und/ 
Oder eine Trockeneinrichtung und/oder eine Abschneideeinrich- 
tung vorzuschalten und diesem ein Aggregat zur Zugabe von Far- 
be oder eingefarbtem Material zuzuordnen. Auch kann den ein- 
zelnen Abschnitten der Trennvor rich tung bzw. den Trennkopfen 
jeweils ein KUhlaggregat sowie ein Zerkleinerungsaggregat 
zugeordnet werden, mittels denen die aus den Trennkopfen aus- 
tretenden Materialstrange einzeln zu kuhlen und zu zerklei- 
nern sind. 

Die gemaS der Erfindung ausgebildete Einrichtung zur Trennung 
und RUckgewinnung von thermoplastischen Kunststoffen aus Kunst- 
stoffmull ist nicht nur sehr einfach in ihrer konstruktiven Aus 
gestaltung und damit auf wirtschaf tliche Weise herstellbar, 
sondern auch leicht zu bedienen. Vor allem aber ermoglicht es 
diese Einrichtung, Kunststoffe mit unterschiedlichem Modul- 
Niveau voneinander, und zwar mehr oder weniger mechanisch zu 
trennen, so daS Kunststof fmiill in kurzer Zeit und mit geringem 
Energieaufwand aufbereitet und wiederum der Produktion zuge- 
fiihrt werden kann. 

Wird namlich an einen Extruder oder eine ahnliche Forderein- 
richtung eine in einzelne Abschnitte unterteilte, besonders- 
artig ausgebildete Trennvorrichtung angeschlossen, die unter- 
schiedliche Betriebstemperaturen aufweisen, so ist es moglich, 
in jeden der ainzelnen Abschnitte einen Kunststoff aus dem 
Kunststoffgemenge auszuscheiden, der bei der jeweils herrschen- 
den Temperatur seine Forms teif igkeit verliert und in den 
Schmelzbereich ubergeht. Dadurch kann in den einzelnen Abschnit- 
ten der Trennvorrichtung nacheinander jeweils ein Kunststoff. 
ausgeschieden werden, der sich im viskoelastischen Zustand be- 
findet und somit von den noch mehr oder weniger formsteifen 
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Kunststoffen mechanisch zu trennen ist, 

Mit der vorschlagsgemafien Einrichtung kann somit mit sehr ge- 
ringem Energieauf wand Kunststoff aus Kunststof frntill zuriick- 
gewonnen werden, da lediglich der Extruder sowie die Trenn- 
vorrichtung betrieben werden miissen. Auch kann die Anlage 
bei alien MUlldeponien und Kompostwerken installiert werden, 
um den anfallenden Haus- und Gewerbemiill , ohne daB zusatzliche 
Transportkosten entstehen, zu verwerten. Und da die einen hohen 
Reinheitsgrad aufweisenden Regenerate vielseitig wiederver- 
wendet werden konnen , ist auch ein wirtschaf tlicher Betrieb 
einer derartigen Anlage gewahrleistet . Auf diese Weise kon- 
nen somit nicht nur Rohstoffe eingespart und der Umweltver- 
schmutzung entgegengewirkt werden, sondern es werden durch 
den Betrieb der Anlage sowie durch die Anfertigung der einzel- 
nen Aggregate auch Arbei tsplatze geschaffen. 

Weitere Einzelheiten sind den in der Zeichnung dargesteliten 
Ausf iihrungsbeispielen, die nachfolgend im einzelnen erlautert 
sind, zu entnehmen. Hierbei zeigen: 

Fig. 1 eine Anlage zur Trennung und Ruckgewinnung 

von thermoplastischen Kunststoffen aus 
Kunststof fmiill in Form eines Blockschalt- 
bildes , 

Fig. 2 den bei der Anlage nach Fig. 1 vorgesehenen 

Extruder mit einer aus einzelnen Abschnitten 
gebildeten Trennvorrichtung, 

Fig. 3 ein Diagramm des Temperaturverlauf es in der 

Trennvorrichtung nach Fig. 2, 
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einen als Trennkopf ausgebildeten Ab- 
schnitt der Trennvorrichtung nach Fig. 2 
in vergroflertem MaiBstab, 

eine der* bei dem :Trennkopf nach Fig. 4 ver- 
wendeten Trennscheiben in Seitenansicht , 

mehrere, den Siebkorb bildenden Trennschei- - 
ben, in einem Schnitt nach der Linie VI-VI 
der Fig. 5 in vergroflertem MaBstab, 

eine andersartige Ausgestaltung einer Trenn- 
scheibe nach Fig. 5 und 

mehrere Trennscheiben nach Fig. 7 in einem 
Schnitt nach der Linie VIII-VIII der Fig. 7 
in vergroflertem MaBstab, 

Die in Fig. 1 schematisch in einem Blockschaltbild dargestell- 
te und mit 1 bezeichnete Anlage zur Trennung und Riickgewinnung 
von thermoplastischen Kunststoffen aus Kunststof fmuil 2 besteht 
im wesentlichen aus einem Extruder 3 und einer Trennvorrich- 
tung 4, die in einzelne in den die Extruderschnecke 5 umgeben- 
den Mantel 6 angeordnete Abschnitte 7,8,9 und 1o, die unter- 
schiedliche Betriebstemperaturen aufweisen, unterteilt ist. 
Zum Zerkleinern des angelief erten Haus- Oder Gewerbemulls 2 
dient eine Wuhle 1 1 , von der das gemahlene Gut einer Wasch- 
und/oder Trockeneinrichtung 12 und/oder einer mechanischen Ab- 
scheidereinrichtung 13 zugefiihrt wird, bevor es von Schmutz- 
teilen 14 befreit in den Extruder 3 gelangt, dem auch ein 
Aggregat 15 zur Zugabe von Farbe zugeordnet sein kann. 

Mittels des Extruders 3 als Fordereinrichtung wird der in die- 
ser Weise aufbereitete Mull der Trennvorrichtung 4 zugefuhrt 
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und in deren Abschnitten 7,8,9 und 1o mehr oder weniger 
mechanisch in Kunststoffe rait unterschiedlichem Modul- 
Niveau getrennt. Die aus den Abschnitten 7,8,9 und 1o 
austretenden Kunststoff strange 17,18,19 und 2o werden in 
den jeweils zugeordneten Kiihleinrichtungen 25,26,27 und 28 
gekuhlt und in MUhlen 29,3o,31 und 32 zu Granulat 33 zer- 
kleinert, das in Sacken 34 abtransportiert werden kann. 
Den einzelnen Abschnitten 7,8,9 und 1o sind aufierdem Ent- 
gasungseinrichtungen 21,22,23 und 24 zugeordnet. Die in der 
Trennvorrichtung 4 sowie den Kiihleinrichtungen 25,26,2 7 und 
28 anfallende Warmeenergie kann, wie es durch den Pfeil 3 5 
gekennzeichnet ist, der Trockeneinrichtung 12 zugeleitet 
werden. 

Zum Beheizen der einzelnen Abschnitte 7,8,9 und 1o der Trenn- 
vorrichtung 4 dienen an dem Extrudermantel 6 angebrachte Heiz- 
bander 41,42,43 und 44, mittels denen diese auf einer bestimm- 
ten Temperatur gehalten werden. Die Steuerung der Heizbander 
4 1,42,43 und 44 - selbstverstandlich sind auch andere Heizvor- 
richtungen verwendbar - kann beispielsweise in Abhangigkeit 
von der Temperatur der austretenden Kunststoff strange 17, 18, 
19 und 2o erfolgen. Aufierdem kann die Extruderschnecke 5 und/ 
oder der Extrudermantel 6 mittels durch in diese eingearbeitete 
Kanale 39 bzw. 4o hindurchgef iihrtes Kuhlmittel oder durch ein 
Geblase gekuhlt werden. 

Der in den Trichter 38 des Extruders 3 eingefullte Kunststoff- 
miill wird somit durch die Forderschnecke 5 nacheinander den 
einzelnen Abschnitten 7,8,9 und 1o der Trennvorrichtung 4 zu- 
gefiihrt. Im Einzugsbereich der Extruderschnecke 5 sind, um auch 
im kalten Zustand des Mulls einen Druck aufbauen zu konnen, 
Langsnuten 46 in den Extrudermantel 6 eLngearbeitet. Da der Ab- 
schnitt 7 eine bestimmte Betriebs temperatur , beispielsweise 
wie sich aus Pig. 3 ergibt, von ca. 8o°C aufweist, wird in die- 
sem Abschnitt ein Kunststoff ausgeschieden, der sich bei dieser 
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Temperatur im viskoelastischen Zustand befindet, so daB er 
von den noch formsteifen anderen Kunststoffen mechanisch ge- 
trennt wird. In den nachf olgenden Abschnitten 8,9 und 1o wer- 
den in gleicher Weise die in dem Forderkanal 45 des Extruders 
3 geforderten Kunststof f e,/ da sie im viskoelastischen Zustand 
durch den herrschenden Druck nach aufien gedriickt werden, bei 
den Temperaturen von ca. 1 2o9 ca. 14o°bzw. ca. 1 8o°C gemaB 
Fig. 3 getrennt und ausgeschieden, so daB in dem Austritts- 
kanal 36, dey mit einer Drossel 37 versehen ist, um auch im 
Endbereich der Trennvorrichtung 4 einen bestimmten Druck auf- 
recht erhalten zu konnen, nur noch Schmutz 16 bzw. Kuriststoffe, 
die 'bei der genannten hochsten Teipperatur ihre Formsteifig- 
keit nicht verloren haben, ausgeschieden werden. Auf diese 
Weise ist mit einfachen Mitteln eine Trennung des Kunst - 
stoff mulls 2 in die einzelnen Kunststof f bestandteile , und zwar 
mehr Oder weniger mechanisch, zu bewerkstelligen . Und da in 
den einzelnen Abschnitten 7,8,9 und 1o die Kunststof fe beim 
Ausstromen durch die Reibung an den Wanden erwarmt werden, ist 
sichergestellt, daG diese, obwohl sie sich beim Abscheiden nicht 
im Schmelzbereich, sondern nur in einem Erweichungszustand be- 
finden, dennoch abfliefien. 

Die einzelnen Abschnitte 7,8,9 und 1o sind, wie dies der Fig. 4 
zu entnehmen ist, jeweils als in einem mit dem unterteilten 
Extrude rmantel 6 und 6' fest verbundenen Gehause 5o eingesetzten 
Trennkopf 4 9 ausgebildet, durch den das mechanische Trennen 
eines Kunststoffes bei einer vorbestimmten Betriebstemperatur 
von den noch formsteifen anderen Kunststoffen bewerkstelligt 
wird. 

Die Trennkopf e 4 9 bestehen aus einzelnen jeweils zu einem Pa- 
ket zusammengefafiten in dem Gehause 5o angeordneten Trennschei- 
ben 51 bzw. 61, die Siebspalte bilden. Der mittels der von 
dem Extrude rmantel 6 umgebenden Extruderschnecke 5 in dem 
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Kanal 45 geforderte Kunststof fnriill wird in den Trennkopf 5o 
gedrtickt, so daB derjenige Kunststof f , der bei der herrschen- 
den Betriebstemperatur seine Formsteif igkeit verliert, durch 
Siebspalte 57 zu der Austrittsof fnung 6o flieBt. Kunststoffe 
mit einem anderen Modulniveau, die "formsteif bleiben, werden 
dagegen mittels der Extruderschnecke 5 weitertransportiert, 
so dafi in den nachf olgenden Trennkopf in gleicher Weise ein 
anderer Kunststof f, der bei einer hoheren Betriebstemperatur 
in den viskoelastischen Zustand ubergeht, ausgeschieden wird. 

Zur Schaffung der Siebspalte 57 zwischen den einzelnen Trenn- 
scheiben 51 sind diese, wie dies den Fig. 5 und 6 entnommen 
werden kann, jeweils auf einer ihrer Stirnflachen 52 und 53 
mit einer gegeniiber diesen zuruckgesetzten Trennkante 54 aus- 
gestattet, die in einen ringformigen, in die Stirnflachen 52 
eingearbeiteten Sammelkanal 55 mundet. Unc^die Trennscheiben 
51 sind des weiteren radial gerichtete Einschnitte 56 ein- 
gearbeitet, die bis zu den Sammelkanalen 55 reichen. Beim 
Einsetzen der Trennscheiben 51 in das Gehause 5o werden diese 
derart zueinander ausgerichtet , daB die Einschnitte 56 zuein- 
ander fluchten, so dafi auf diese Weise der auszuscheidende 
Kunststoff durch die Siebspalte 57, die SammelkanSle 55 sowie 
die einen axial gerichteten Kanal bildenden Einschnitte 56 
zu der Austrittscjf fnung 6o gelangen kann. 

Bei der Ausgestaltung nach den Fig. 6 und 7 sind die Siebspal- 
te 67 durch in die Trennscheiben 61 eingearbeitete Ausnehmun- 
gen 67', 67* • Oder 61 1 1 * , die in ihrem Querschnitt dreieck- 
formig, rechteckig Oder halbkreisf ormig sein konnen, gebildet. 
Die Trennscheiben 61 liegen somit mit ihren Stirnflachen 62 und 
63 aneinander an, so. da/3 die noch formsteifen Kunststoffe an 
der Trennkante 64 zuriickgehalten werden und der sich im visko- 
elastischen Zustand befindende Kunststoff durch die Ausnehmun- 
gen 67 , ,67 ,, Oder 67 ,,, in den Sammelkanal 65 gelangen kann. 
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Um die hohen Beanspruchungen auszugleichen, ist der Kanal 65 
hierbei mit einem. weiteren halbkreisf ormigen Kanal 68 umge- 
ben, der uber zwei einander gegemiberliegende in die Trenn- 
scheiben 61 eingearbeitete Ausnehmungen 69 mit dem Kanal 65 
verbunden ist und der in den Abfuhrkanal mtindet, der durch 
die in Einbaulage zueinander fluehtenden Einschnitte 66 ge- 
bildet ist. Selbstverstandlich kann diese Anordnung der Ka- 
nale auch bei den Trennscheiben nach Fig. 4 vorgesehen werden. 

Die aus dem, Kunststof fmtill 2 ausgeschiedenen Kunststoffe 17,18, 
19 und 2o treten aus dem Trennkopf 48 in Form von Strangen aus, 
die anschliefiend mittels einer Miihle Oder dgl. wiederum zu Gra- 
nulat zerkleinert werden, das wiederum verwendbar ist. Selbst- 
verstandlich kann an die Austrittsof f nung 6o aber auch exn Pro- 
filwerkzeug oder eine Duse angeschlossen werden, um den rege- 
nerierten Kunststoff in Form eines Prof ilstranges oder als Fo- 
lie auszustoSen. 
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